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@ Verfahren zum Herstellen von Formkorpern, insbesondere PU-RIM-Artikeln. mit Zonen unterschiedlicher 
Eigenschaften 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Formkorpern. insbesondere PU-RIM-Artikeln. mit Zonen 
unterschiedlicher Eigenschaften. insbesondere unterschied- 
licher Harte (Hart/Wetchkombination). wobei die Artikel- 
form mit zwei oder mehreren Mischkopfen, d. h. auch mit 
zwei oder mehreren Dosieraggregaten kombiniert wird. Das 
Wesentliche an dteser Erfindung besteht darin, daB aus den 
Mischkopfen in einem zeitlichen Versau von 0.1 bis 1,5 Se- 
kunden in die Art ike If orm eingeschossen wird. 
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Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Formkdrpern, insbesondere PU-RIM-Artikeln, mit 
Zonen unterschiedlicher Eigenschaften, insbesondere 
unterschiedlicher Harte (Hart/ Weichkombinationen) 
gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Der diesbezugliche Stand der Technik ist umfang- 
reich (DE-A-25 23 527, DE-A-32 39 765, DE- 
A-36 38 205, DE- A-37 39 249, EP- A-01 62 1 30, US 
47 14 574). Aus der DE-A-36 38 205 ist ein Verfahren 
zum Herstellen von Formteilen, insbesondere Polstern, 
bekannt, bei dem zwei Reaktionsgemische so in die Ar- 
tikelform eingegeben werden, daB die Zeitverzdgerung 
zwischen dem Beginn des Eintragens des ersten Reak- 
tionsgemisches und des Kontaktes durch das zweite 7 
sec betragt. 

Durch den erfindungsgemaBen zeitlichen Versatz von 
0,1 bis 1,5 sec, insbesondere von 0,3 bis 0,8 sec, ergibt 
sich in Qberraschender Weise ein in unterschiedlichen 
Zonen verschieden harter, lackierfahiger Artikel ohne 
bzw. mit sehr minimaler Abzeichnung der Obergange. 

AnguBlage und zeitlicher Versatz regeln die Position 
der verschiedenen Zonen im Artikel. So dringt die spa- 
ter eingeschossene Mischung nachtraglich noch in den 
weichen Kernbereich der zuerst eingeschossenen Mi- 
schung ein und beeinfluBt damit die Harte und die Lage 
des Obergangsbereiches. 

Der zeitliche SchuBabstand ist auBerdem stark ab- 
hangig von der Aktivit&t der eingesetzten Mischungen, 
urn noch eine einwandfreie Verbindung beider Mi- 
schungen in den Grenzzonen zu gewahrleisten. Im spe- 
ziellen Fall der Entwicklung hinsichtlich Front- und 
Heckverkleidungen an Kraftfahrzeugen sind z.B. 
Weichzonen im Eckbereich (StoBbereich) der Verklei- 
dungen gefordert Hier ist vorgesehen, mit drei Misch- 
kdpfen zu arbeiten, wobei uber einen Mischkopf zentral 
die harte Mischung und uber zwei Mischkdpfe in den 
beiden Eckbereichen die weiche Mischung im zeitlichen 
Versatz dosiert werden soil. Dabei werden die beiden 
seitlichen Mischkdpfe parallel von einer Dosiermaschi- 
ne beschickL 

Als Mischungen kdnnen sowohl unverstarkte als auch 
verstarkte Polyurethan- oder Polyharnstoffmischungen 
Verwendung im erfindungsgemaBen Rahmen finden. 
Zur Reduzierung von Schwundunterschieden zwischen 
den verschiedenen Mischungen und der Gefahr von 
Markierungen im Grenzbereich ist es sinnvoll, entweder 
mit unverstarkten oder aber mit gleichen oder ahnlichen 
Verst&rkungskonzentrationen in beiden Mischungen zu 
arbeiten. 

Selbstverstahdlich ist das Verfahren nicht auf zwei 
oder drei Mischkdpfe bzw. Dosiermaschinen begrenzt 
Eine hohere Mischkopfzahl wird aber zu erhohter Kom- 
piikation, d.h. auch zu erhohter Storanfalligkeit und ho- 
heren Preisen der Artikel ftihren und somit sicher nur 
selten zur Anwendung kommen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren kdnnen 
beispielsweise zwei aminvernetzte PU-Mischungen mit 
verschiedenen Amingehalten (zur Hartebeeinflussung) 60 
und mit gleichem Glasfasergehalt von 15 bis 30Gew.-% 
Glas in die Artikelform eingeschossen werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nun anhand 
von zwei Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf 
schematische Zeichnungen (Fig. 1,2) erdrtert 

Fig. 1 zeigt einen Formkdrper (1), der mittels zweier 
Mischkdpfe (2, 3) hergestellt wird. Zunachst schieBt der 
Mischkopf (2). Nach einem zeitlichen Versatz von z.B. 



0,5 sec schieBt der Mischkopf (3). 

Fig. 2 zeigt die Herstellung einer Front-Verkleidung 
(4) mittels dreier Mischkdpfe (5, 6, 7), wobei uber den 
Mischkopf (5) senkrecht die harte Mischung und uber 
die Mischkdpfe (6, 7) in den beiden Eckbereichen (8 t 9) 
die weiche Mischung im zeitlichen Versatz dosiert wird. 
Dabei schieBen die Mischkdpfe (6, 7) gteichzeitig (Paral- 
lelschaltung). 

Daruber hinaus besteht die Mdglichkeit, aus den 
Mischkdpfen in kurzen Abstanden mehrfach zu schie- 
Ben. Zum Beispiel schieBt gemaB Fig. 2 zunachst Misch- 
kopf (5); nach einem zeitlichen Versatz von z,B. 0,5 sec 
schieBen die beiden parallel geschalteten Mischkdpfe (6, 
7); nach einem weiteren Versatz von z.B. 03 sec schieBt 
15 erneut Mischkopf (5). Auf diese Weise ist eine sehr gro- 
Be Variabilitat der Positionierung fiir Weich- und Hart- 
zone mdglich. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Formkdrpern, ins- 
besondere PU-RIM-Artikeln, mit Zonen unter- 
schiedlicher Eigenschaften, insbesondere unter- 
schiedlicher Harte (Hart/Weichkombination), wo- 
bei die Artikelform mit zwei oder mehreren Misch- 
kdpfen (2, 3) bzw. (5, 6, 7), d.h. auch mit zwei oder 
mehreren Dosieraggregaten kombiniert wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus den Mischkdpfen 
in einem zeitlichen Versatz von 0,1 bis 1,5 Sekunden 
in die Artikelform eingeschossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zeitliche Versatz 03 bis 0,8 Sekun- 
den betragt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei drei Mischkdpfen zuerst ein 
Mischkopf (5) und dann nach zeitlichem Versatz die 
beiden anderen Mischkdpfe (6, 7) gleichzeitig schie- 
Ben. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkdpfe ohne 
Unterbrechung in die Artikelform schieBen. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB aus den Mischkdpfen 
mehrfach in die Artikelform eingeschossen wird 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB aminvernetzte PU- 
Mischungen mit verschiedenen Amingehalten und 
mit gleichem Glasfasergehalt von 15 bis 30 Gew.-% 
in die Artikelform eingeschossen werden. 
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